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Abstract 


Metal surfaces are provided with abrasion and corrosion resistant coatings by coating with a composition 
comprising a curable resin system, e.g. based on an epoxy resin; another resin component, e.g. an 
elastomeric resin; abrasion resistant, inert particles, e.g. ceramic particles; a catalyst for curing the curable 
resin; and a diluent solvent, e.g. isopropanol or methyl ethyl ketone. 
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@ Abriebfester Oberzug und Verfahren zu seiner Herstellung 

Eine Schutzuberzugsmasse aus einem Harz mit feinverteil- 
ten, abriebfesten Teilchen wird mit einem Losungsmittel 
verdunnt und auf eine Flache aufgebracht. Der aufgebrachte 
Oberzug wird entweder zu einer einzelnen Schicht aus im 
Harz dispergierten inerten Teilchen oder zu zwei Schichten, 
namlich einer dichten Schicht aus inerten Teilchen im Harz, 
die von einer dunnen Harzschicht bedeckt ist, gehartet. Auf 
diese Weise erhalt man ]e nach Bedarf ein glanzendes oder 
mattes Aussehen desOberzugs. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft allgemein Schutzuberziige und 
ein Verfahren zum Aufbringen dieser Oberzuge. Insbe- 
sondere betrifft die Erfindung Oberzuge. die ein inertes, 5 
abriebfestes Material und ein korrosionsbestandiges 
Harz als Trager enthalten, sowie ein Verfahren zum 
Auftragen derartiger Oberzuge unter Einsatz eines ver- 
diinnenden Losungsmittels und unter Anwendung von 
Hartungsstufen, urn die gewiinschten Oberzugseigen- 10 
schaften zu erzielen. ErfindungsgemaB warden Oberzu- 
ge bereitgestellt. die ein breites Anwendungsgebiet fin- 
den. Z.B. Metallflachen. Metallrohre und Metallplatten; 
kommerzielle und militarische Transport- und Flugaus- 
rustungen. Fahrzeuge, Schiffe und Flugzeuge sowie in- 15 
dustrielle Produkte und Konstruktionsteile. wie Fahr- 
zeuggesteile, Rasenmaher, Pumpeninnenteile, Kauf- 
hausboden, Sportausrustungsgegenstande sowie Eisen- 
bahn-, Olbohr-. Raffinerie- und Abwasserbehandlungs- 
anlagen. 20 

In den letzten Jahren sind Oberzuge mit guter Ab- 
riebfestigkeit und Korrosionsbestandigkeit entwickelt 
worden. Bei diesen Oberzugen liegen feinverteilte, iner- 
te Teilchen dispergiert in einem Harz vor, das dann mit 
einem Hartungskatalysator vermischt und aufgetragen 25 
wird. Die inerten Teilchen konnen je nach ihrer Herstel- 
lungsweise in Form von unregelmaOig geformten oder 
kugeiformigen Granulaten vorliegen und konnen 
Durchmesser von wenigen Angstrom bis zu einigen Mi- 
krometern aufweisen. 30 

Das Harz wird aufgrund seiner korrosionsbestandi- 
gen Eigenschaften ausgewahlt. Zu den gebrauchiichen 
Harzen hierfur gehoren Epoxy-, Polyester- und Vinyl- 
esterharze. Keramisches Material wird im allgemeinen 
als inertes Material verwendet, jedoch konnen auch be- 35 
liebige andere abriebfeste Produkte eingesetzt werden. 

Von der Firma Owens-Corning wird eine Oberzugs- 
masse unter der Bezeichnung Owens-Corning Abrasion 
Resistant Coating vertrieben. Die Owens-Corning- 
Oberzugsmasse enthalt 90 Gew.-% feinverteilte kera- 40 
mische Teilchen in Dispersion in 10 Gew.-% Bisphenol 
A-Epoxyharz. Zusatzlich wird eine Verbindung einver- 
leibt, die dem aufgebrachten Oberzug Flexibilitat ver- 
leiht. Das mit den inerten Teilchen beladene Harz muB 
vor dem Auftragen mit einem geeigneten Hartungska- 45 
talysator vermischt werden. Im allgemeinen werden so- 
wohl das Harz als auch der Hartungskatalysator vom 
Hersteller der Beschichtungsmasse zusammen mit einer 
Mischanleitung geliefert. 

Wenn Epoxyharz und Katalysator in der Form, wie 50 
sie vom Hersteller geliefert werden. vermischt werden. 
enisteht eine stark viskose Flussigkeit. Bei einer derarti- 
gen stark viskosen Flussigkeit bestehen Schwierigkeiten 
beim gleichmaQigen Auftragen unter vollstandiger Be- 
deckung der Oberflache. Einige Hersteller. wie Owens- 55 
Corning, empfehlen nicht die Verdiinnung mit einem 
Losungsmittel, sondern iiberlassen es dem Anwender, 
die beste Moglichkeit zum Aufbringen des Oberzugs zu 
bestimmen. Ohne Verdunnung ist ein Oberzug in einer 
Dicke von 0,64 mm (25 mil) erforderlich, um eine voll- 60 
standige Bedeckung der Oberflache. d.h. eine Oberfla- 
che ohne Leerstellen, zu erreichen. 

Obgleich durch Versuche das gunstigste Losungsmit- 
tel zum Verdunnen aufgefunden werden kann, gibt es im 
Stand der Technik keine Hinweise auf den EinfluB des 65 
verwendeten Verdunnungsmittels auf die endgultige 
Oberflache. Die Erfindung befaBi sich direkt mit einer 
Kombination aus Verdunnungslosungsmittel und Har- 



tung. wobei erwunschte Eigenschaften in Bezug a'jf 
Oberflachenbeschaffenheit und Oberzugsqualitat er- 
zielt werden. 

Es hat sich herausgesteilt, daB die Oberflachenvorbe- 
reitung einen kritischen Faktor in bezug auf eine mog- 
lichst gute Haftung des Oberzugs auf der Oberflache 
darstellt. Im allgemeinen wird WeiBmetali durch Sand- 
strahlen mit Sand, Kunststoffgries, Stahlsand, Granat 
Oder aquivalenten Produkten unterworfen. Es ist ein 
gewisser experimenteller Aufwand erforderlich. um das 
notwendige Verankerungsmuster festzulegen. 

Zusatzlich zur Verwendung eines Losungsmittels 
konnen verschiedene Additive die Qualitat des Endpro- 
dukts stark verbessern. Je nach den fur das Endprodukt 
erforderlichen Eigenschaften kann auch Siliciumdioxid 
in unterschiedlichen prozentualen Anteilen dem Harz 
und inerten Gemisch zugesevzt werden. Entsprechendes 
gilt fur unterschiedliche Mengen an Novolak-Harzen 
und Polyglykolharzen. 

Aufgabe der Erfindung ist es. ein Verfahren zum 
gleichmaBigen Aufbringen eines inerten Harziiberzugs 
bereitzustellen, das gleichmaBig ablauft und zu wirt- 
schaftlich gunstigen Oberzugsdicken fiihrt. Ferner soli 
erfindungsgemaB eine Auswahl in Bezug auf die endgiil- 
tige Oberflachenbeschaffenheit moglich sein. Aufgabe 
der Erfindung ist es auBerdem, eine Kombination in 
Bezug auf die Verwendung eines Verdiinnungs-Lo- 
sungsmittels und in Bezug auf die Hartung anzugeben, 
um die endgultige Beschaf fenheit des auf die Oberflache 
aufgebrachten Uberzugs festzulegen. SchlieBlich sollen 
verschiedene Additive fiir eine Uberzugsgrundmasse 
bereitgestellt werden. um die Anwendbarkeit und Dau- 
erhaftigkeit der Masse zu verbessern. 

Die Losung der erfindungsgemaB gestellten Aufgabe 
ergibt sich aus den Patentanspruchen. 

Fig. 1 ist ein seitlicher Querschnitt eines Oberzugs, 
der unter Anwendung eines schnellen Hartungsverfah- 
rens aufgebracht worden ist; und 

Fig. 2 ist ein seitlicher Querschnitt eines Oberzugs, 
der eniweder durch Hartung bei Raumtemperatur oder 
durch eine Kombination einer Hartung bei Raumtem- 
peratur und einer Schnellhartung aufgebracht worden 
ist. 

GemaB der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung wird eine Oberzugsmasse, bei der ein feinverteil- 
tes, inertes Pulver. z.B. Teilchen mit einem Durchmesser 
von 1 A bis 1 um, in einer Harziiberzugsmasse auf eine 
speziell vorbereitete Oberflache aufgebracht wird. 

Die Oberflache wird zunachst sandgestrahlt. um ein 
Verankerungsmuster von 0,013 bis 0,081 mm (0,8 bis 2 
mil) zu erhalten. Dieses Verankerungsmuster wird 
durch Sandstrahlen der Oberflache von WeiBmetali mit 
Metallsand Nr. 2 oder Stahlsand Nr 3 oder anderen 
geeigneten Medien erzielt. Die Oberflache wird sodann 
gereinigt, um samtliche Spuren an Staub und anderen 
teilchenformigen Produkten, die beim Sandstrahlen zu- 
ruckgeblieben sind, zu entfernen. Eine Geblasebehand- 
lung der Oberflache hat sich als ausreichend erwiesen. 
Ferner hat es sich als wirksam erwiesen, die Oberflache 
mit Methylethylketon abzuwischen. 

Die inerte Harzmasse wird sodann gemaB den Emp- 
fehlungen des Herstellers mit dem entsprechenden Ka- 
talysator vermischt. Gleichzeitig wird die Mischung aus 
ineriem Harz und Katalysator mit einem geeigneten 
Losungsmittel verdiinnt und sodann auf herkommliche 
Weise durch Spritzen, Biirsten, Rollen oder Tauchen 
aufgebracht. GemaB verschiedenen Ausfiihrungsfor- 
men werden Siliciumdioxid oder andere Additive zuge- 
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setzt, die dem Owens-Corning Abrasion Resistant Coa- 
ting (oder einem aquivalenten Produkt dazu) vor der 
Zugabe des entsprechenden Katalysators zugesetzt 
werden, wie nachstehend naher eriautert wird. 

Versuche haben ergeben, daB ein Gemisch ohne ei- 5 
nen Gehalt an Siliciumdioxid. das 4 Volumenteiie Ep- 
oxyharz. 1 Volumenteil Katalysator und 1/2 Volumen- 
teil Losungsmittel enthalt, ein gleichmaDiges Auftragen 
und eine volistandige Bedeckung der Oberfiache, d.h. 
ohne Leerstellen, bei Oberzugsdicken von nur 0,010 bis 10 
0 013 mm (4 bis 5 mil) erlaubt. Fiir zahireiche Anwen- 
dungszwecke haiten die erzielten Dicken einen Ver- 
gleich mit Oberziigen von 0.64 mm (25 mi!) Dicke. die 
zur Erzielung eines leersteilenfreien Oberzugs unter 
Verwendung der vom Hersteller gelieferten unverdiinn- 15 
ten Oberzugsmasse notwendig ist, gut aus. 

Da der Oberzug selbst scheuernde keramische Teil- 
chen enthalt, muB die Spritzeinrichtung in samtlichen 
Bereichen, die dem Abrieb ausgesetzt sind, sowie Spit- 
zen und Dusen. abriebfeste Materialien, z.B. Carbide, 20 
enthalten. Derartige Einrichtungen zum Aufbringen von 
scheuernden Materialien sind leicht zuganglich und aus 
dem Stand der Technik bekannt. 

Das zur Verdiinnung der Oberzugsmasse verwendete 
spezielle Losungsmittel kann je nach dem Harz, das die 25 
inerten Teilchen tragt, variieren. Im verwendeten Lo- 
sungsmittel soil sich das Harz-Katalysator-Gemisch 16- 
sen und auBerdem soli das Losungsmittel leicht ver- 
dampfen. Wenn die Oberzugsmasse spezielle Verbin- 
dungen enthalt. wie es beispielsweise bei der Owens- 30 
Corning-Oberzugsmasse der Fall ist, soli das Losungs- 
mittel mit diesen Verbindungen nicht chemisch reagie- 
ren. 

Nach dem Verdunnen und Aufbringen wird die Ober- 
zugsmasse zur Erzielung der gewunschten Eigenschaf- 35 
ten gehartet. Wiinscht der Anwender eine gleichmaBige 
Dispersion der inerten Bestandteile im gesamten Ober- 
zug, so wird die Oberzugsmasse rasch innerhalb von 1 
bis 2 Stunden bei 121 bis 149°C (250 bis 300'' F) mog- 
lichst bald nach dem Aufbringen gehartet. Dies fuhrt 40 
aufgrund der gleichmaBigen Dispersion der Teilchen zu 
einer stumpfen, maiten Oberflachenbeschaffenheit. 

Ist eine hohere Dichte der inerten Bestandteile in der 
Harzschicht erwunscht, kann man den Oberzug 1/2 bis 1 
Stunde bei Raumtemperatur (22°C (72° F)) vor der Har- 45 
tung bei 121 bis 149*'C (250 bis 300° F) stehen lassen. 
Dadurch haben die inerten Bestandteile die Moglich- 
keit, sich im verdiinnten Harz wahrend der anfanglichen 
Hartung unter Bildung einer Schicht von 0,089 bis 0,10 
mm (3,5 bis 4 mil) Dicke abzusetzen. Diese Schicht ist 50 
mit einer glanzenden Harzschicht von 0,025 bis 0,038 
mm (1 bis 1,5 mil) Dicke des korrosionsbestandigen Har- 
zes bedeckt. Die Deckschicht wird bei Schleif- oder 
Scheuereinwirkung rasch abgetragen, wahrend die 
dichtere inerte Harzschicht eine im Vergleich zu der 55 
Einzelschicht erhohte Abriebbestandigkeit aufweist. 
Die gleichen beiden Schichten konnen erzielt werden, 
indem man den aufgebrachten Oberzug 8 bis 12 Stun- 
den bei Raumtemperatur (22° C (72° F)) hartet. Die Har- 
tung lauft bei hoheren Temperaturen rascher und bei eo 
niedrigeren Temperaturen langsamer ab. 

Das folgende Beispiel fur einen Oberzug und dessen 
Auftragung befaBt sich speziell mit Owens-Corning Ab- 
rasion Resistant Coating. 

In diesem Beispiel wird eine Owens-Corning-Ober- 65 
zugsmasse mit einem Gehalt an fein verteilten kerami- 
schen Teilchen und einem Polyaminat-Elastomeren in 
Bisphenol A-Epoxyharz als Trager auf eine speziell vor- 



bereitete Oberfiache aufgebracht, Hierbei konnen auch 
andere Epoxyharze verwendet werden. Die vom Her- 
steller gelieferte Oberzugsmasse besteht zu 90 Gew.-% 
aus keramischem Material und zu 10 Gew.-% aus Ep- 
oxyharz. Versuche haben gezeigt, daB die Oberzugs- 
masse 1 Molekii! Polyaminat-Elastomer auf jeweils 42 
keramische Teilchen enthalt, 

Nach dem Sandstrahlen der Oberfiache zur Erzielung 
eines Verankerungsmusters von 0,013 bis 0,051 mm (0,5 
bis 2 mil) werden die Oberzugsmasse und der Katalysa- 
tor vermischt und mit einem Losungsmittel im Verhalt- 
nis von 4 Volumenteilen Epoxyharz, 1 Teil Katalysator 
und 1/2 Teil Losungsmittel verdunni. Wie erwahnt, darf 
das Losungsmittel mit dem Elastomeren nicht chemisch 
reagieren, wenn auf die durch das Elastomere bereitge- 
stellte Flexibilitat Wert gelegt wird. 

Fur die abriebfeste Owens-Corning-Oberzugsmasse 
haben sich zwei Losungsmittel als besonders geeignet 
erwiesen, namlich Isopropylalkohol fur medizinische 
Zwecke (99 Volumen-% Alkohol) und Methylethylke- 
ton(MEK). 

Sowohl MEK als auch der 99-%-ige Alkohol gewahr- 
leisten die Bildung von ausreichend flexiblen Oberzii- 
gen. 

Nach dem Auftragen muB der Oberzug gehartet wer- 
den, um die gewiinschte Steifigkeit und Oberflachenbe- 
schaffenheit zu erzielen. Die Hartungsstufe und das zur 
Verdunnung verwendete Losungsmittel werden in kom- 
binierter Weise so aufeinander abgestellt, daB die ge- 
wiinschte fertige Oberflachenbeschaffenheit erzielt 
wird. Die Verdiinnung und Hartung beeinflussen auch 
die Verteilung des keramischen Materials im Epoxy- 
harz. 

Eine stumpfe, matte Oberflachenbeschaffenheit kann 
mit beliebigen Losungsmitteln erreicht werden, indem 
man den Oberzug sofort 1 Stunde einer Schnellhartung 
bei 135°C (275° F) unterwirft. Das MEK und der Isopro- 
pylalkohol gewahrleisten eine ausreichend biegsame 
Beschaffenheit des Oberflacheniiberzugs. Bei der ra- 
schen Hartung bleiben das keramische Material und das 
Elastomere gleichmaBig iiber die gesamte Dicke des 
Oberzugs im Epoxyharz dispergiert Der bei der 
Schnellhartung erhaltene fertige Oberzug wird in Fig. 1 
eriautert. Das zu beschichtende Material ist mit dem 
Bezugszeichen 1 bezeichnet. Das Verankerungsmuster 
von 0,013 mm (0,5 mil) der Oberfiache ist allgemein mit 
dem Bezugszeichen 2 bezeichnet. Die keramischen Teil- 
chen 4 und das Elastomere S sind im gesamten Epoxy- 
harz 3 (Schicht A) gleichmaBig dispergiert. 

Zur Erzielung einer stumpfen, matten Oberflachenbe- 
schaffenheit kann als alternative oder zusatzliche Stufe 
Siliciumdioxid (chemische Bezeichnung: synihetisches 
amorphes Siliciumdioxid; Synonyme: amorphes Silici- 
umdioxid, Kieselgel, Kieselsaure, Strukturformel: 
Si02X H2O) zugesetzt werden. Das Siliciumdioxid wird 
der vorstehend beschriebenen Masse in einer Menge 
von 4 bis 20%, bezogen auf das Gewicht der Grundmas- 
se, zugesetzt. Im Vergleich mit der vorstehend beschrie- 
benen Masse bewirkt die Zugabe von Siliciumdioxid 
eine Erhohung des prozentualen Anteils an Feststoffen 
in der Zusammensetzung, wodurch der prozentuale An- 
teil an Epoxyharz zuriickgeht. Die zugesetzte Menge 
wird unter Beriicksichtigung des Verwendungszwecks 
des Oberzugs festgelegt, Bei hoheren Konzentrationen 
erweist sich die Farbe als matt und weniger glanzend. 
Somit ergeben hohere Konzentrationen eine stumpfe, 
matte Oberflachenbeschaffenheit des Oberzugs, wie er 
bei nicht-glanzenden Anstrichen und Oberziigen fur mi- 
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litarische Zwecke erv^ffRcht ist. Ferner verstarkt die 
Zugabe von Siliciumdioxid die Abriebfestigkeit und Be- 
standigkeit gegen Saureeinfiiisse aus der Umwelt. 

Weitere Ausfiihrungsformen der Erfindung ergeben 
sich durch Zugabe von Novolak-Epoxyharzen und/oder 5 
Harzen vom Polygiykoltyp zum Gemisch vor Beginn 
der Hartung. 

Die Zugabe von Siliciumdioxid verbessert auch die 
Handhabbarkeit des Materials und erleichtert dessen 
Anwendung. Im Gegensatz zur eingangs beschriebenen 10 
Grundmasse des Uberzugsmaterials kann das Material 
m\t einem Gehalt an Siliciumdioxid in einem Durchgang 
unter Bildung von dickeren Lagen gespritzt oder aufge- 
bracht werden. Die eingangs beschriebene Beschich- 
tungsmasse kann in Dicken von 0,076 bis 0,10 mm (3 bis 15 
4 mil) aufgebracht werden. Bei dickerem Auftrag nimmt 
die Gefahr des Verlaufens oder der "Gardinenbildung** 
zu. Die Oberzugsmasse mit einem Gehalt an Silicium- 
dioxid kann auf senkrechte Flachen in Dicken bis zu 0,36 
mm (14 mil) ohne Verlaufen oder Gardinenbildung auf- 20 
gebracht werden. 

Eine gianzende Oberflachenbeschaffenheit laSt sich 
auf zwei verschiedenen Wegen erzielen. Eine Moglich- 
keit besteht darin, den Oberzug einfach 8 bis 12 Stunden 
bei Raumtemperatur (22° C (72" F)) zu harten. Eine an- 25 
dere Moglichkeit besteht darin, zunachst eine Hartung 
von 1/2 Stunde bei Raumtemperatur und anschlieBend I 
bis 2 Stunden eine rasche Hartung bei 121 bis 149°C 
(250 bis 300'' F) vorzunehmen. Wie bei der vorstehenden 
Ausfuhrungsform kann die Flexibilitat des Uberzugs 30 
durch das verwendete Losungsmittel beeinfluBt werden. 
Die Verwendung von MEJC oder Isopropylalkohol er- 
gibt einen ausreichend biegsamen Oberzug. 

Neben der Bildung eines glanzenden Uberzugs fiihrt 
die Hartung bei Raumtemperatur und die Kombination 35 
aus Hartung bei Raumtemperatur und rascher Hartung 
dazu, daQ sich das keramische Material und das Elasto- 
mere in einer Epoxyharzschicht von etwa 0,089 bis 0,10 
mm (3,5 bis 4 mil) Dicke absetzen, wobei eine klare 
Epoxyschicht von etwa 0,038 bis 0,025 mm (1,5 bis 1 mil) 40 
Dicke verbleibt. Das Losungsmittel erleichtert diesen 
Vorgang durch Verringerung der Viskositat des Epoxy- 
harzes wahrend der durch den Katalysator bewirkten 
Hartung. Dadurch wird in der Nahe der beschichteten 
Oberflache ein Oberzug, der in Bezug auf keramisches 45 
Material und Elastomeres eine dichtere Beschaffenheit 
aufweist, erzeugt, was die Abriebfestigkeit des Ober- 
zugs erhoht. Der durch Hartung bei Raumtemperatur 
oder durch eine Kombination einer Hartung bei Raum- 
temperatur und Schnellhartung erhaltene Oberzug ist in 50 
Fig. 2 dargestellt. Das zu beschichtende. Material 101 
weist ein Oberflachenverankerungsmuster 102 von 
0,013 mm (0,5 mil) auf. Die keramischen Teilchen 105 
und die Elastomermolekule 106 setzen sich in einer 
Schicht B aus Epoxyharz 103 von etwa 0,089 bis 0,10 mm 55 
(3,5 bis 4 mil) Dicke ab. Eine Deckschicht Caus geharte- 
tem Epoxyharz 104 weist eine Dicke von etwa 0,038 mm 
(1,5 mil) auf. Bei einem Vergleich mit Fig, 1 ist sofort 
ersichtlich, daB das keramische Material und das Elasto- 
mere in hoherer Dicke im Epoxyharz vorliegen und eine eo 
erhohte Abriebfestigkeit der Schicht B bewirken, wah- 
rend die Schicht Cbeim Gebrauch abgerieben werden 
kann. 

Die gianzende Oberflache ist abgesehen von ihrer 
Attraktivitat besonders geeignet fur die Innenbeschich- 65 
tung von Rohren, wodurch die Reibung beim FlieBen 
vermindert und dadurch der Druckabfall und die Pump- 
kosten verringert werden. 



Novolak-HSKe konnen dem Owens-Corning-ARC- 
Grundmaterial zugesetzt werden, wodurch man zu ei- 
ner weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung gelangt. 
Dadurch wird die Vernetzungsdichte des ARC-Grund- 
materials erhoht, was die chemische Bestandigkeit ver- 
bessert und das Volumen erhoht, wodurch die Kosten 
pro Liter vermindert werden. Auf diese Weise wird das 
Material so stark verbessert, daB es den Eigenschafien 
von Phenolharzen, die die derzeit besten verfugbaren 
Harze darstellen, sehr nahe kommt, ohne daB die glei- 
chen Anwendungsbeschrankungen wie bei Phenolhar- 
zen voriiegen. 

Novolak-Harze sind hitzehartende Kunststoffmate- 
rialien als Alternative zu Epoxyharzen auf der Basis von 
Bisphenol A und Phenolharzen, wenn es den Anwen- 
dern und Herstellern auf eine hohe Festigkeit und eine 
gute chemische Bestandigkeit bei hohen Temperaturen 
ankommt. Novolak-Epoxyharze vereinen in einem Mo- 
lekul die thermische Stabilitat eines phenolischen Geru- 
stes mit der Reaktivitat und Vielseitigkeit eines Epoxy- 
harzes. Die erhaltenen Harze weisen eine Multiepoxy- 
funktionalitat auf. Diese zusatzlichen reaktiven Stellen 
fiihren im Vergleich zu Harzen vom Bisphenol A-Typ zu 
eng vernetzten, geharteten Systemen mit erhohter Be- 
standigkeit gegeniiber Sauren, Basen und Losungsmit- 
teln; einer Beibehaltung der guten mechanischen Eigen- 
schaften bei hohen Temperaturen; einem minimalem 
Schrumpf, was genaue Reproduktionen ermoglicht; der 
Moglichkeit der Anwendung einer breiten Pallette von 
Modifikatoren, Fullstoffen und Pigmenten; und verbes- 
sertenHafteigenschaften bei hohen Temperaturen. 

Das Novolak-Harz wird mit SO Gew.-% MEK. (Me- 
thyiethylketon), bezogen auf das Novolak-Harz, gelost. 
Diese Gesamtlosung wird in einer Menge von 3,5 bis 10 
Gew,-o/o, bezogen auf das Owens-Corning-ARC-Grund- 
material zugesetzt, wobei gemaB einer besonders be- 
vorzugten Ausfuhrungsform 5,2 Gew.-%, bezogen auf 
das Owens-Corning-Grundmaterial, eingesetzt werden. 

Harze vom Polygiykoltyp konnen ebenfalls als Addi- 
tive verwendet werden. Polyglykoldiepoxid verieiht 
beim Vermischen mit herkommlichen Harzen Biegsam- 
keit, Dehnbarkeit und verbesserte Schlagzahigkeit bei 
gleichzeitiger Verbesserung der Formbestandigkeit und 
chemischen Bestandigkeit. GemaB einer besonders be- 
vorzugten Ausfuhrungsform wird dieses Additiv in ei- 
ner Menge von 1,7 Gew.-%, bezogen auf das Owens- 
Corning*ARC-Grundmaterial, zugemischt. Weitere 
mogliche Ausfuhrungsformen verwenden 0,7 bis 2J% 
PolyglykoL 

Beim synthetischen amorphen Siliciumdioxid handelt 
es sich urn feinverteiltes, synthetisches amorphes Silici- 
umdioxid, das nicht mit kristallinem Siliciumdioxid, wie 
Quarz, Cristobalit, Tridymit oder Diatomeenerde oder 
anderen naturlich auftretenden Formen von amorphem 
Siliciumdioxid, die haufig kristalline Formen enthalten, 
verwechselt werden darf. 

Dieses Siliciumdioxidmaterial kann der Losung des 
Grundmalerials zugesetzt werden, urn die Neigung des 
Materials zum Veriaufen und zur Gardinenbildung beim 
Auftragen zu vermindern. Durch das Siliciumdioxidma- 
terial wird auch die Abriebbestandigkeit des Uberzugs 
verbessert. Das Siliciumdioxid wird gleichmaBig im ge- 
samten Oberzug in ahnlicher Weise dispergien, wie es 
bei dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten inerten Material 
der Fall ist. In groBeren Mengen fiihrt Siliciumdioxid 
dazu, daG das Material eine matte und weniger gianzen- 
de Oberflachenbeschaffenheit ergibt, wodurch es be- 
sonders fiir militarische Anwendungszwecke geeignet 
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ist. 

Das Gesamtgemisch erfahrt bei der Hartung noch 
eine "Schichtbildung" wie es vorstehend beschrieben 
worden ist, jedoch ist dieses Material in Bezug auf Kor- 
rosionsbestandigkeit, Abriebfestigkeit und Anwen- 5 
dungsfreundlichkeit verbessert. 

Das Siliciumdioxidmaterial wird in einer Menge von 4 
bis 20 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht ohne 
dieses Material, zugesetzt. Geringere prozentuale An- 
teile beeinflussen den Glanz des fertigen geharteten 10 
Produkts nicht, wahrend hohere Anteile eine matte Be- 
schaffenheit des Materials nach dem Ausharten erge- 
ben. 

Novolak-Harze werden ubiicherweise in Form von 
festen Pellets vertrieben. Sie werden, wie vorstehend 15 
eriautert, in MEK gelost. Dieses Gemisch und das Poly- 
glykol werden dem ARC- Material zugesetzt, und ein 
Mischvorgang wird durchgefiihrt. Nach dem grundli- 
chen Mischen des Materials wird das synthetische 
amorphe Siliciumdioxid zugegeben und griindlich ver- 20 
mischt. MEK wird je nach Bedarf zur Einstellung der 
Viskositat zugesetzt. 

Das Hartungsverfahren, die Hartungstemperaturen 
und Hartungszeiten bleiben fiir die Ausfuhrungsformen, 
bei denen einer oder samtliche der vorgenannten Addi- 25 
tive zugesetzt werden, im Vergleich zu den Hartungsbe- 
dingungen der Grunduberzugsmasse unverandert. Ein 
bevorzugter Katalysator fiir samtliche Ausfiihrungsfor- 
men ist eine Kombination aus MIK (Methylisobutyike- 
ton), modifiziertem Poiyamin, Phenol und Polyamid. Die 30 
Additive werden in die Losung vor der Zugabe des Ka- 
talysators eingemischt. 

Die vorstehende Beschreibung soil keine Beschran- 
kung des Schutzumfangs der Erfindung darstellen, viel- 
mehr ist es dem Fachmann unter Durchfiihrung von 35 
Versuchen moglich, andere Uberziige unter Anwen- 
dung von anderen Losungsmitteln und anderen Har- 
tungsverfahren und Katalysatoren aufzufinden. 
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1. Abriebfester und korrosionsbestandiger Ober- 
zug, der auf eine vorbereitete Metallflache aufge- 
bracht und gehartet ist, hergesteilt aus 

a) einer Grundlage mit einem Gehalt an einem 45 
Mehrkomponentenharz und feinverteilten, 
inertenTeilchen zur Dispersion im Harz; 

b) einem Hartungskatalysator zur Zugabe zum 
inerten Harzgemisch; und 

c) ausgewahlten Additiven, die der Grundlage 50 
vor der Zugabe des Katalysators zugesetzt 
werden. 

2. Oberzug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB es sich beim Harz um ein Epoxyharz und 
bei den inerten Teilchen um keramische Teilchen 55 
handelt. 

3. Oberzug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Harz ein Polyesterharz enthalt und die 
inerten Teilchen keramische Teilchen sind. 

4. Oberzug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- eo 
net, daB es sich beim Harz um ein Vinylesterharz 
und bei den inerten Teilchen um keramische Teil- 
chen handelt. 

5. Oberzug nach Anspruch I, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Additive folgende Bestandteile enthal- 65 
ten: 

a) ein in Meihylethylketon gelostes Novolak- 
Epoxyharz; 



b) ein Polygiykolharz; und 

c) synthetisches, amorphes Siliciumdioxid. 

6. Abriebfester und korrosionsbestandiger Ober- 
zug fiir Metallflachen, die durch Sandstrahlen und 
anschlieflende Reinigung vorbereitet worden sind, 
hergesteilt aus einer inerten Harzgrundlage, die mil 
Losungsmittel verdunnt und anschlieBend mit ei- 
nem Katalysator vermischt worden ist, wobei die 
inerte Harzgrundlage fein verteilte keramische 
Teilchen und ein Polyaminat-Elastomer in einem 
Bisphenol A-Epoxyharz als Trager enthalt und der 
Katalysator Methylisobutyiketon in Kombination 
mit einem modifizierten Polyamid, Phenol und 
Poiyamin enthalt. 

7. Oberzug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die sandgestrahlte Oberflache durch Ge- 
blasebehandlung gereinigt worden ist. 

8. Oberzug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die sandgestrahlte Oberflache durch Ge- 
blasebehandlung und Mischen mit Methylethylke- 
ton gereinigt worden ist 

9. Oberzug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die sandgestrahlte Oberflache durch Mi- 
schen mit Methylethylketon gereinigt worden ist. 

10. Oberzug nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das inerte Harz-Katalysator-Gemisch 
4 Volumenteile Epoxyharz, 1 Volumenteil Kataly- 
sator und 1/2 Volumenteil Losungsmittel enthalt. 

11. Oberzug nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zusatzlich ein Novolak-Epoxyharz 
gelost in Methylethylketon zugesetzt worden ist, 
wobei das Novolak-Methylethylkeion-Gemisch 
dem inerten Harzgemisch vor der Zugabe des Ka- 
talysators und vor den Hartungsstufen zugesetzt 
worden ist. 

12. Oberzug nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die inerten Harzkomponenten zu- 
satzlich Polyglykolharze enthalten, die vor dem Zu- 
mischen des Katalysators und vor den anschlieBen- 
den Hartungsstufen zugesetzt worden sind. 

13. Oberzug nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die inerte Harzmasse zusatzlich syn- 
thetisches, amorphes Siliciumdioxid enthalt, das vor 
der Zugabe des Katalysators und vor den anschlie- 
Benden Hartungsstufen zugesetzt worden ist. 

14. Abriebfester und korrosionsbestandiger Ober- 
zug fur vorbereitete Metallflachen, der durch eine 
zeitlich festgelegte Warmeanwendung zur Erzie- 
lung des gewunschten Oberflachenaussehens ge- 
hartet worden ist, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Oberzug hergesteilt ist aus: 

a) einer Grundlage aus 90 Gew.-% feinverteil- 
ten keramischen Teilchen und 10% Epoxy- 
harz; 

b) einem Verdunnungsmittei und einem Kata- 
lysator; und 

c) ausgewahlten Additiven. 

15. Oberzug nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es sich beim Verdunnungsiosungsmit- 
tel um fiir medizinische Zwecke geeigneten Isopro- 
pylalkohol handelt. 

16. Oberzug nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es sich beim Verdunnungsiosungsmii- 
tel um Methylethylketon handelt. 

17. Oberzug nach Anspruch 14. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Additiv unter Novolak-Epoxyhar- 
zen, gelost mit 50 Gew.-%, bezogen auf das Novo- 
lakharz, ausgewahlt ist, wobei die Novolak-Methy- 
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lethylketon-LSsung in einer Menge von 3^ bis 10 
Gew.-o/o. bezogen auf das Grundlagenmaterial. zu 
der Grundlage gegeben worden ist. 

18 Oberzug nach Anspruch 17. gelcennzeichnet 
durch die zusatzliche Zugabe von Polyglykold.ep- s 
oxid in einer Menge von 0.7 b.s 2.7 Gew.-O/o. bezo- 
gen auf das Grundlagenmaterial. 

19 Oberzug nach Anspruch 18. gekennze.chnet 
durch die zusatzliche Zugabe von Silicmmdioxid 
fsynthetisches. amorphes Siliciumdiox.d; Synonyme ,o 
_ amorphes Siliciumdioxid. Kieselgel. Kieselsaure; 
Strukturformel: SiOaG x H2O) in einer Menge von 

4 bis 20 Gew.-%. bezogen auf das Grundlagenma- 

2o"oberzug nach Anspruch 19. dadurch gekenn- 15 

"■"'a")1^^ich bei der Grundlage um eine Owens- 
Corningabriebfeste Oberzugsmasse handelt; 

b) es sich beim Epoxyharz urn Bisphenoi A-E- 
poxyharz handelt; 

c) es sich beim Katalysator urn Methylisobutyl- 
keton in Kombination mit modifiziertem 
Polyamin, Phenol und Polyamid handelt; 

d) es sich beim Verdunnungslosungsmittel um 
Methylethylketon handelt; . 25 

e) die Novolak-Methylethylketon-Losung in 
einer Menge von 5.2 Gew.-O/o, bezogen auf die 
Grundlage. zugesetzt worden 1st; 

0 die Menge des zugesetzten Polyglyf°l\lj;. 
Gew.-o/o. bezogen auf die Grundlage, betragt, 30 

gS'die Menge des zugesetzten Siliciumdioxids 
im Bereich von 4 bis 20 Gew.-O/o. bezogen auf 
die Grundlage. betragt. . 

21. Glanzender. abriebfester und korrosionsbestan- 35 
diger Oberzug nach Anspruch 19. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der prozentuale Ante.1 des zugj^^^^^^ 
ten Siliciumdioxids am unteren Ende des Bereichs 
von 4 bis 20 Gew.-% liegt. 

22. Matter, nicht-glanzender abriebfester und kor- 40 
rosionsbestandiger Uberzug nach Anspruch 20 da 
durch gekennzeichnet, daB der Prozentuale AnteU 
des def Grundlage zugesetzten S^''C'"'"d'ox.ds 
oberen Ende des Bereichs von 4 bis 20 Gew.- /o 

21 Verfahren zum Schutzen von Metallfiachen. ge- 
kennzeichnet durch folgende Stufen: 

a) Sandstrahlen der Flachen zur Bereitstellung 
einer vorbereiteten Oberflache mit einem ge- 
wunschten Verankerungsmuster; so 

b) Entfernen von im wesentlichen samtlichen 
Staubteilchen von der vorbereiteten Obertia- 

cf%ermischen eines korrosionsbestandigen 
Harzes, das feinverteilte abriebfeste Teilchen 55 
enthalt, mit einem entsprechenden Hartungs- 
katalysator fur das Harz zur Bildung ernes 
Grunduberzugsgemisches; 

d) Verdunnen des Oberzugsgemisches mit ei- 
nem ausgewahlten Losungsmittel, das em 60 
gleichmaBiges Auftragen des Uberzugsgemi- 
sches ermoglichi; 

e) Auftragen des Oberzugsgemisches auf die 
vorbereitete Oberflache in der gewQnschten 
Dicke;und , , „ " 

f) 8 bis 12-stundige Hartung des aufgebrachten 
Oberzugs bei Raumtemperatur von 22 c 
(72° F) unter Bildung eines Uberzugs auf der 



Flach^nter Erzeugung einer ersten Schicht 
mit einer hohen IConzentration an abriebfe- 
sten Teilchen in der Nahe der Fiache und emer 
uber der ersten Schicht ausgebildeten zweiten 
Schicht aus korrosionsbestandigem Harz. wo- 
bei das korrosionsbestandige Harz90 Gew.- /o 

feinverteilte keramische TeUchen und 10 
Gew.-o/o Bisphenoi A-Epoxyharz mit einem 
Polyamid-Elastomeren enthalt 

24. Verfahren nach Anspruch 23. gekennzeichnet 

durch folgende Stufen: 

a) Versetzen des Gemisches aus dem korro 
sionsbestandigen Harz und dem Losungsmittel 
mit einer Losung von Novoiak-Harz in 50 
Gew.-o/o Methylethylketon. bezogen auf das 
Movolakharz. wobei die Novolak-Methylet^ 
hvlketon-Losung in einer Menge von 3,b bis lu 
Gew.-o/o. bezogen auf die Grundlage, zuge- 
sctzt wird' 

b) Zumisc'hen eines Polyglykoldiepoxidharzes 
in einer Menge von 0.7 bis 2,7 Gew.-o/o, bezo- 
gen auf die Grundlage; und . .^n„ 

Zusetzen von Siliciumdioxid (chemische Be- 
zeichnung: synthetisches amorphes Silicium- 
dioxid; Synonyme: amorphes Silicmmdiox.d, 
Kieselgel. Kieselsaure; Strukturformel: 
S,02 X H2O) in einer Menge von 4 b|s 20 Ge- 
wichtsprozent. bezogen auf das Harz-Lo 
sungsmittel-Gemisch. 
25 Verfahren nach Anspruch 24. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Novolak-Methylethylketon-Lo- 
"ng in dner Menge von 5,2 Gew.-0^. bezogen au 
die Grundlage, und das Polyglykol m emer Menge 
von 1.7 Gevf-0/0. bezogen auf die Grundlage. zuge- 

XTrL'S zum Schutzen von Metallfiachen, das 

folgende Stufen umfaBt: -.^^lUn 
^ a) Sandstrahlen der Flachen zum Bere.tstellen 
einer vorbereiteten Oberflache mit einem ge- 
wUnschten Verankerungsmuster; 

b) Entfernen von im wesentlichen samtl chen 
Staubteilchen und teilchenformigen Matena- 
lien von der vorbereiteten Obernache; 

c) Vermischen eines korrosionsbestandgen 
Harzes, das feinverteilte. abriebfeste Teilchen 
enthalt. mit entsprechenden Hartungskataly- 
satoren fur das Harz zur Bildung emes Ube ■ 
zugsgemisches, wobei der korrosionsbesiand - 
ge Harzaberzug90Gew.-o/o feinverteiltekera- 
mische Teilchen und 10 Gew.-% B.spnenol 
A Epoxyharz mit einem Polyamid-Elasiome- 

vTrSen des Oberzugsgemisches mit ei^ 
nem ausgewahlten Losungsmittel, das ein 
gleTchmaBiges Auftragen des Uberzugsgemi- 

d'es Oberzugsgemisches auf die 
vorbereTtfte Oberflache in der gewunschten 

g atf'e-iderfolgende Hartung des Oberzugs 
zunachst fur 1/2 bis 1 Stunce be. Rau-rit mpe- 
.,rr22°C(72°F))undanschheBendfur 1 bis 1 

"St^nden\eil2^ 
unter Bildung eines Uberz-s auf der Fiache 
inter Erzeugung einer ersten Schicht m.t einer 
hohen Konzeniration an abriebfesten Teilchen 
in der Nahe der Oberflache und einer "oer der 
ersten Schicht ausgebildeten zweiten Schicht 



DE 39 14 

1 

aus korrosionsbestandigem Harz. 

27. Verfahren nach Anspruch 26. gekennzeichnet 
durch folgende Stufen: 

a) Versetzen des Grundlagengemisches mit ei- 
ner Losung mit einem Gehalt an einem Novo- 5 
lak-Harz. gelost in 50 Gew.-% Methylethylke- 
ton. bezogen auf das Novolak-Harz. wobei die 
Novolak-Methylethylketon-Losung in einer 
Menge von 3,5 bis 10 Gew.-%, bezogen auf das 
Grundharz-Losungsmittel, zugesetzt wird, 10 

b) Einmischen in ein Polyglykoldiepoxidharz in 
einer Menge von 0,7 bis 2,7 Gew.-%. bezogen 
auf die Grundlagenmasse; und 

c) Zugabe von Siliciumdioxid (chemische Be- 
zeichnung: synthetisches amorphes Silicium- 15 
dioxid; Synonyme: amorphes Siliciumdioxid, 
Kieselgel, Kieselsaure; Strukturformel: 
Si02xH20) in einer Menge von 4 bis 20 
Gew.-*yo, bezogen auf das Grundharz-L6- 
sungsmittel-Gemisch. 20 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Novolak-Methylethyiketon-L6- 
sung in einer Menge von 5,2 Gew.-%, bezogen auf 
die Grundmasse, und das Polyglykol in einer Men- 
ge von 1,7 Gew.-%, bezogen auf die Grundmasse, 25 
zugesetzt werden. 

29. Verfahren zum Schutzen von Metallflachen, das 
folgende Stufen umfaBt: 

a) Sandstrahlen der Flachen zum Bereitstellen 
einer vorbereiteten Oberflache mit einem ge- 30 
wunschten Verankerungsmuster; 

b) Entfernen von im wesentlichen samtlichen 
Staubteilchen und teilchenformigem Material 
von der vorbereiteten Oberflache; 

c) Vermischen eines korrosionsbestandigen 35 
Harzes, das feinverteilte, abriebfeste Teilchen 
enthalt, mit den entsprechenden Hartungska- 
talysatoren fur das Harz zur Bildung eines 
Grunduberzugsgemisches, wobei das korro- 
sionsbestandige Oberzugsharz 90 Gew.-% 40 
feinverteilte keramische Teilchen und 10 
Gew.-% Bisphenol A-Epoxyharz unter Ein- 
schluB eines Polyamid-Elastomeren enthalt; 

d) Verdunnen des Oberzugsgemisches mit ei- 
nem ausgewahlten Losungsmittel, das ein 45 
gleichmaBiges Auftragen des Oberzugsgemi- 
sches ermoglicht; 

e) Auftragen des Oberzugsgemisches auf die 
vorbereitete Oberflache in der gewunschten 
Dicke;und 50 

f) aufeinanderfotgendes Harten des Oberzugs 
fur 1 bis 1 1/2 Stunden bei 121 bis 149°C (2S0 
bis 300" F) unter Bildung eines korrosionsbe- 
standigen Oberzugs, wobei die abriebfesten 
Teilchen gleichmaBig im Harz dispergiert sind. 55 

30. Verfahren nach Anspruch 29, gekennzeichnet 
durch folgende zusatzliche Stufen: 

a) Versetzen der Grundmasse mit einer Lo- 
sung mit einem Gehalt an einem Novolak- 
Harz, gelost in 50 Gew.-% Methylethylketon, eo 
bezogen auf das Novolak-Harz, wobei die No- 
volak-Methylethylketon-Losung in einer Men- 
ge von 3,5 bis 10 Gew.-%, bezogen auf das 
Grundharz-Losungsmittel, zugesetzt wird, 

b) Einmischen in ein Polyglykoldiepoxidharz in 65 
einer Menge von 0,7 bis 2,7 Gew.-%, bezogen 
auf das Grundharz-Losungsmittel-Gemisch; 
und 
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c) Zugabe von Siliciumdioxid (chemische Be- 
zeichnung: synthetisches amorphes Silicium- 
dioxid; Synonyme: amorphes Siliciumdioxid, 
Kieselgel, Kieselsaure; Strukturformel; 
Si02xH20) in einer Menge von 4 bis 20 
Gew.-%, bezogen auf das Grundharz-L6- 
sungsmittel-Gemisch. 
31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Novolak-Methylethylketon- Lo- 
sung in einer Menge von 5,2 Gew.-O/o, bezogen auf 
die Grundmasse, und das Polyglykol in einer Men- 
ge von 1,7 Gew.-%, bezogen auf die Grundmasse. 
zugesetzt werden. 
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